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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum axialen
Positionieren von Walzen in einem mindestens drei Wal-
zen aufweisenden Walzgerist, insbesondere zum Wal-
zen metallischer Rohre oder Stabe, bei dem die ein Ka-
liber definierenden Walzen bedarfsweise aus dem Walz-
gerust entfernt und auf einer Bearbeitungsmaschine
nachbearbeitet werden, um ihnen das fir das Walzen
bendétigte Profil zu verleihen. Des weiteren betrifft die Er-
findung ein Walzgerist.

[0002] Zum Walzen metallischer Rohre und Stébe sind
Walzgeriste bekannt, in denen mehrere Walzen enthal-
ten sind. Dabei sind in der Regel drei Walzen um eine
Walzachse angeordnet; die Walzen bilden dabei das
Walzkaliber. Sie sind auf Walzenwellen angeordnet und
mittels beiderseits der Walze positionierter Lager dreh-
bar gelagert.

[0003] Im Laufe des Einsatzes der Walzen im Walz-
gerust ergibt sich am Profil der Walze, das sich auf dem
Walzgut abbildet, VerschleiR. Dieser fihrt dazu, dass die
Walzen nach einer gewissen Einsatzdauer gewechselt
bzw. nachgearbeitet werden missen.

[0004] Andererseits kann ein Wechsel der Walzen
auch dadurch erforderlich werden, dass Walzgut mit ei-
nem anderen Querschnittsprofil zu walzen ist.

[0005] Eine der bekannten Mdglichkeiten zum Aus-
tausch der Walzen besteht darin, das Walzgeriist kom-
plett zu wechseln. Ein Walzgerust, das nicht mehr ein-
satzfahige bzw. nicht die richtigen Walzen aufweist, wird
danach komplett durch ein anderes Walzgerist mit den
entsprechenden Walzen ersetzt. Das entfernte Walzge-
ristkannin einer speziellen Bearbeitungsstationim Falle
des VerschleiRes der Walzen aufbereitet werden. Die
Nacharbeitung der Walzen erfolgtim Walzgerust auf spe-
ziellen Kaliberbearbeitungsmaschinen. Hierzu kommt
Ublicher Weise ein Werkzeug mit einem Bearbeitungs-
stahl zum Einsatz, das nacheinander alle Walzen des
Walzgerists - zumeist sind drei Walzen vorgesehen -
bearbeitet; alternativ hierzu ist es auch bekannt, ein
Werkzeug mit mehreren (drei) Bearbeitungsstéhlen ein-
zusetzen, welches in einem Arbeitsgang alle (drei) Wal-
zen zusammen bearbeitet. Die Walzen verbleiben dabei
so lange im Walzgerust, bis diese zur Abarbeitungsgren-
ze nachbearbeitet sind.

[0006] Der Vorteil dieses Vorgehens besteht darin,
dass eine sehr genaue Kaliberform eingehalten werden
kann und eine schnelle Bearbeitung mdglich ist. Weiter-
hin sind keine Umbauten am GerUst erforderlich. Nach-
teilig ist indes, dass eine hohe Stiickzahl an Walzger-
sten fiir den gesamten Abmessungsbereich des zu fer-
tigenden Walzguts erforderlich ist und dass freie Kaliber-
formen nur durch spezielle CNC-Kaliberbearbeitungs-
maschinen mdglich sind. Dies macht das erlauterte Kon-
zept relativ teuer.

[0007] Als Alternative hierzu ist es bekannt, einen
Wechsel der Walzen aus dem Walzgerist bei Abmes-
sungswechsel bzw. bei Walzenverschleily vorzuneh-
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men. Die Walzen werden im gegebenen Falle aus dem
Walzgerist entfernt und - zwecks Nacharbeitung - au-
Rerhalb des Walzgeriistes auf CNC-gesteuerten Dreh-
maschinen nachgearbeitet. Die Walzen missen aus
dem Walzgerist ausgebaut, bearbeitet und dann wieder
in das Walzgerust eingebaut werden.

[0008] Nach dem Einbau ist es notwendig, die Kaliber
zu vermessen und die Walzen untereinander solange
auszurichten, bis eine optimale Kaliberform durch die
mehreren (drei) zusammenwirkenden Walzen erreicht
ist.

[0009] Dieses Konzepthatden Vorteil, dass durch den
Walzenwechsel nur eine geringe Anzahl von Walzgeru-
sten notwendig ist, was kostengunstigist. Ferneristkeine
spezielle Kaliberbearbeitungsmaschine notwendig, da
die Kaliberform Uber eine tibliche CNC-Bearbeitungsma-
schine frei wahlbar ist.

[0010] Nachteilig ist es hier aber, dass ein Walzen-
wechsel durchgefiihrt werden muss und die Notwendig-
keit besteht, die Walzen nach dem Austausch prazise
auszurichten, damit das Gesamtkaliber stimmt.

[0011] Zum Einstellen der Kaliberéffnung sind im
Stand der Technik Verfahren und entsprechende Vor-
richtungen bekannt, die allerdings sehr aufwandig arbe-
iten bzw. aufgebaut sind. In der DE 198 05 602 A1 sind
ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Messen und Ein-
stellen von Kaliberéffnungen beschrieben, die von
Walzen oder Rollen gebildet sind. Dabei wird die Kalib-
er6ffnung von Licht durchstrahlt. Die dadurch erzeugten
Hell-/Dunkelgrenzen werden von einer CCD-Kamera be-
trachtet, digitalisiert und von einem zugeordneten Rech-
ner dadurch ausgewertet, dass er sie als Istwerte mit
eingegebenen Sollwerten vergleicht und eventuelle Ab-
weichungen als Korrekturwerte ausgibt, die dann zum
Verstellen der Walzen oder Rollen benutzt werden. Ein
solches Verfahren ist auch aus dem Beitrag "Rechnerg-
estitzte Kalibereinstellungen von 3-Walzen-Gerusten"
von H. Potthoff und H. Weingartner, Stahl und Eisen 119
(1999) Nr. 3, S. 43 ff., bekannt.

[0012] Nachteilig bei diesem Verfahren ist, dass so-
wohl verfahrenstechnisch als auch apparativ ein hoher
Aufwand notwendig wird, um eine genaue Einstellung
der Walzen im Walzgerist zu ermdglichen. Dabei kommt
insbesondere zur eigentlichen Walzenwechselzeit je-
desmal die aufwandige Ausrichtzeit zur Gesamtwechsel-
zeit hinzu. Das ist besonders nachteilig bei haufigen Wal-
zenwechseln aufgrund kleiner Walzlose.

[0013] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zum axialen Positionieren von Walzen
in einem Walzgerust und ein WalzgerUst zu schaffen, mit
denen es mdglich ist, die Gesamtwechselzeit wesentlich
zu verringern und die bendétigte axiale Positionierung
zum Erhalt eines genau justierten Kalibers zudem in ein-
facherer Weise kostengunstiger herzustellen.

[0014] Diese Aufgabe wird fir ein Verfahren erfin-
dungsgemaf’ dadurch gel6st, dal die Istlage der Wal-
zenwellen der in das Walzgerist eingebauten Walzen
gemessen wird, anhand des Schnittpunktes der vermes-
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senen Walzenwellen der tatsachliche Mittelpunkt des
Kalibers sowie die tatsachlichen Wellenmittenlagen er-
mittelt werden und durch eine geometrische Beziehung
Sollpositionen fiir die axiale Lage von in dem Walzgerist
fur jede Walze vorgesehenen, einstellbaren Anschlags-
flachen gebildet werden, auf die die Anschlagsflachen
zur Eichung des Walzgeristes eingestellt werden.
[0015] EslaRtsich hiermiterreichen, dal unter Bezug-
nahme der tatsachlichen Lage der Walzenwellen, an die
zur Vermessung, vorzugsweise im Raum, an verschie-
denen Stellen MelRpunkte gelegt werden, anhand der er-
mittelten tatsachlichen Mitten und Achslagen der Mittel-
punkt optimiert werden kann. Wenn dann die einstellba-
ren Anschlagsflachen auf die ermittelten MaRe fur die
axiale Lage der Walzenwellen positioniert werden, istdas
Walzgerust geeicht, so dal in der Folge beliebige Wal-
zensatze eingebaut werden kdnnen, da die Profile der
einzelnen Walzen unter Zugrundelegung des optimierten
Mittelpunktes, der durch die Einstellung der Anschlags-
flachen vorgegebenist und festliegt, nachgearbeitet bzw.
bearbeitet werden kdnnen. Die Anschlagsflachen brau-
chen nur beim ersten Zusammenbau des Walzgeriistes,
beim Wechsel der Lager oder zu Kontrollzwecken nach
den MeRwerten eingestellt zu werden. Es liegt damit eine
von den Walzen unabhangige Einstellung des Walzge-
rustes vor, so daf} die Einbaulagen fiir jeden folgenden
Walzensatz bekannt und definiert sind. Die Einstellung
wird somit nicht beim Walzenwechsel durchgefiihrt, son-
dern ist nur einmal erforderlich. Der verfahrenstechni-
sche Aufwand ist gering und zudem ergibt sich mit dieser
Vorgehensweise eine sehr prazise axiale Positionierung
der Walzen im Walzgerust.

[0016] Zur Vermessung eignen sich beriihrungslose
Messverfahren, insbesondere optische Messverfahren.
Alternativ hierzu kdnnen aber auch bertihrende Messver-
fahren, insbesondere mit einem Koordinaten-Messsy-
stem, zum Einsatz kommen. Bei Walzgeristen miteinem
geringeren Genauigkeitsanspruch lassen sich mechani-
sche MefRvorrichtungen, z. B. Melifiihler, -lehren oder
dergleichen, einsetzen.

[0017] Das Walzgerust weist mehrere Walzen auf, die
drehbar in einer Walzenaufnahme angeordnet sind, um
das Walzgut zu walzen, wobei die Walzen eine in einem
axialen Endbereich angeordnete Anlageflache zur axia-
len Positionierung der Walze aufweisen, die im montier-
ten Zustand der Walze im WalzgerUst an der definierten
Anschlagsflache im Walzgerist anliegt.

[0018] Dieses Walzgerust ist erfindungsgemall da-
durch gekennzeichnet, daf jeder Walze im Walzgerust
ein Einstellelement zugeordnet ist, welche in Abhangig-
keit der gemessenen Istpositionen der Walzenwellen po-
sitionierbar an Referenzflachen im Walzgerist angeord-
net sind und sich bei Anlage der Walzen an Anschlags-
flachen der Einstellelemente die gewiinschten axialen
Lagen der Walzen im Walzgerust ergeben.

[0019] Mit Vorteil ist vorgesehen, dass jedes Einstell-
element individuell in einer Walzenaufnahme im Walz-
gerust vorgesehen ist.
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[0020] Das Einstellelement kann als eine Platte oder
ein Ring ausgebildet sein, deren bzw. dessen Anschlags-
flache nach der Einstellung die exakte Lage und Position
vorgibt.

[0021] Fdr die Einstellung der Einstellelemente gibt es
je nach baulicher Mdglichkeit verschiedene Varianten, z.
B.

- Einstellen der Einstellelemente durch ein Gewinde,
welches nach dem Einstellen festgeklemmt wird.

- Einstellen der Einstellelemente durch Bearbeitung
dieses Elementes auf das richtige Maf3.

- Einstellender Eintstellelemente durch Beilegen oder
Entfernen von Passblechen.

- Einstellen der Einstellelemente durch Bearbeitung
(Einschleifen) von hinterlegten Passblechen.

[0022] In der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1a  schematisch drei zusammenwirkende Wal-
zen eines nicht dargestellten WalzgerUsts bei
nicht korrekt positionierten Walzen;

Fig. 1b  die entsprechende Ansicht geman Fig. 1a mit
korrekt positionierten Walzen;

Fig. 2 schematisch eine Walze in einer nicht darge-
stellten Bearbeitungsmaschine in der Seiten-
ansicht; und

Fig. 3 schematisch ein WalzgerUst fiir drei Walzen
in der Ansicht in Langsrichtung des Walzgu-
tes.

[0023] InFig. 1asind dreizusammenwirkende Walzen

1 dargestellt, die ein Kaliber 9 (vgl. Fig. 1 b) bilden, mit
dem Walzgut gewalzt wird. Wie der Figur zu entnehmen
ist, sind die aufbereiteten Walzen 1 in ein nicht darge-
stelltes Walzgerlst eingebaut, jedoch noch nicht hin-
sichtlich ihrer axialen Position eingestellt. Folglich wal-
zen die Walzen 1 nicht das gewtinschte Profil, im vorlie-
genden Falle ein kreiszylindrisches Profil.

[0024] In Fig. 1b ist zu sehen, dass hier die Walzen 1
axial so eingestellt wurden, dass sie zusammen infolge
ihres Profils 3 das kreiszylindrische Kaliber 9 des Walz-
guts, z. B. zum Walzen eines Rohres, bilden. Mit dieser
Anordnung der Walzen 1 kann der Walzvorgang ord-
nungsgemal durchgefiihrt werden.

[0025] Sind die Walzen 1 verschlissen, werden sie aus
dem Walzgerist entfernt und in einer Bearbeitungsma-
schine hinsichtlich ihres Profils 3 nachgearbeitet. Bei die-
sen Bearbeitungsmaschinen handelt es sich zumeist um
CNC-gesteuerte Drehmaschinen, mit denen das Profil 3
hinreichend genau gefertigt werden kann.

[0026] Die Bearbeitung des Profils 3 wird nach zeich-
nerischer Vorgabe durchgefihrt, so dal danach ein be-
liebiger Walzeneinbau, ggf. auch in anderen geeichten
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Walzgeriisten mdglich ist, da die Walzen 1 stets exakt
im Walzgerust positioniert sind.

[0027] Zur Eichung des Walzgeristes 2 werden
MefRpunkte 10 - wie in Fig. 3 flr eine Walzenwelle ange-
deutet - an verschiedenen Stellen bzw. Punkten der Wal-
zenwellen gelegt, um diese gemaR Ausfiihrungsbeispiel
im Raum in X-, Y- und Z-Richtung zu vermessen und mit
diesen Istlagen der Walzenwellen den tatsachlichen Mit-
telpunkt M des Kalibers 9 bzw. des Profils 3 der Walze
1 (vgl. Fig. 2) und die tatsachlichen Wellenmittenlagen
zu ermitteln. Es ist auch moglich, nur die Schattenkanten
der Wellenachsen zugrundezulegen.

[0028] Aufgrund der gemessenen Daten ist es mog-
lich, durch eine geometrische Beziehung Sollpositionen
fir die axiale Lage von in dem WalzgerUst 2 fir jede
Walze 1 vorgesehenen Einstellelementen 5 festzulegen.
Die an Referenzflachen 7 des Walzgerustes 2 angeord-
neten Einstellelemente 5 werden dann in eine solche Po-
sition b gebracht, dal® Anschlagsflachen 8, gegen die
sich die Walzen 1 mit Anlageflachen 4 anlegen, der Ein-
stellelemente 5 eine stets exakte Einbaulage der Walzen
1 entsprechend dem genauen Mittelpunkt M gewahrlei-
sten.

[0029] In Fig. 2 ist schematisch angedeutet, wie eine
Walze 1 in einer nicht weiter dargestellten Bearbeitungs-
maschine bearbeitet wird, wobei das Profil 3 der Walze
1 hier ein kreiszylindrischer Abschnittist, gleichwohl auch
freie Kaliberformen in Frage kommen. Wichtig ist, dal3 in
jedem Fall ein symetrisches, mittiges Kaliber vorliegt,
was bei der Bearbeitung ausgehend von den Anschlags-
flachen 8 der im Walzgerust 2 positionierten Einstellele-
mente 5 erreicht wird.

[0030] In Fig. 3 ist schematisch ein Walzgerist 2 ge-
zeigt, in das drei bearbeitete Walzen 1 in diesen zuge-
ordneten Walzenaufnahmen 6 eingebaut sind, wobei nur
eine Walze 1 gestrichelt dargestellt, ist. Die Profile 3 der
Walzen 1 befinden sich exakt in der bendtigten axialen
Position, so daf} sich eine Walzenkonfiguration ergibt,
wie sie in Fig. 1 b dargestellt ist.

[0031] Die vorbeschriebene Lésung zeichnet sich so-
mit dadurch aus, dass das Walzgeriist 2 durch die Ein-
stellelemente 5 einer Eichung unterzogen wird. Da das
Kaliber 9 eine hohe Prazision haben muss, scheidet eine
Eichung der Walzenaufnahmepunkte, Uber Bearbei-
tungsflachen am Walzgeriist, aus, da bereits durch Be-
arbeitungsungenauigkeiten in der Bearbeitungsmaschi-
ne oder durch Temperaturveranderungen, Deformatio-
nen etc. unzulédssige Toleranzen vorliegen wirden. Um
diese Toleranzen auszuschlieRen, werden zur Eichung
die tatsachlichen Ist-MalRe der Walzenaufnahmen ver-
wendet.

[0032] Der Messvorgang wird im Ausflihrungsbeispiel
so durchgefihrt, dass die Walzenwellen im Raum ver-
messen werden und somit die Lage dreidimensional er-
fasst wird; alternativ ist eine zweidimensionale Vermes-
sung mdglich. Aus diesen Positionen werden die Achs-
lagen bestimmt. Durch diese Bestimmung kénnen an-
schlieBend die genauen Soll-Lagen der seitlichen Wal-
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zenanschlagsflache mit der Ist-Lage verglichen werden.
Die Differenz wird durch Anpassung der Einstellelemen-
te ausgeglichen. Somit ist das Walzgerist geeicht.
[0033] Die Walzenbearbeitung erfolgt in der Weise,
dass die Walzenanschlagsflache als Referenzpunkt in
der Bearbeitungsmaschine aufgenommen wird. Von die-
sem Punkt wird die Kalibermitte angefahren. Nach dem
Einbau der Walzen in das Walzgerust legen sich die Wal-
zen an die Anschlagsflachen an, womit das Kaliber exakt
ausgerichtet ist.

Bezugszeichenliste:

[0034]

Walze

Walzgerist

Profil der Walze

seitliche axiale Anlageflache
Einstellelement

Walzenaufnahme

Referenzflache im Walzgerist
Anschlagsflache des Einstellelements
Kaliber

MeRpunkt

= O 0O ~NO O~ WN-=

o

Achse im Koordinationssystem
Achse im Koordinationssystem
Position des Einstellelements
Mittelpunkt

20 < X

Patentanspriiche

1. Verfahren zum axialen Positionieren von Walzen (1)
in einem mindestens drei Walzen aufweisenden
Walzgerist (2), insbesondere zum Walzen metalli-
scher Rohre oder Stabe, bei dem die ein Kaliber (9)
definierenden Walzen (1) bedarfsweise aus dem
WalzgerUst (2) entfernt und auf einer Bearbeitungs-
maschine nachbearbeitet werden, um ihnen das fir
das Walzen benétigte Profil (3) zu verleihen,
dadurch gekennzeichnet,
daR die Istlage der Walzenwellen der in das Walz-
gerUst (2) eingebauten Walzen (1) gemessen wird,
anhand des Schnittpunktes der vermessenen Wal-
zenwellen der tatsachliche Mittelpunkt (M) des Ka-
libers (9) sowie die tatséchlichen Wellenmittenlagen
ermittelt werden und durch eine geometrische Be-
ziehung Sollpositionen fiir die axiale Lage vonindem
Walzgerist (2) flirjede Walze (1) vorgesehenen, ein-
stellbaren Anschlagsflachen (8) gebildet werden, auf
die die Anschlagsflachen (8) zur Eichung des Walz-
gerustes (2) eingestellt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daR die Walzen (1) ausgehend von ihrer in der Ein-
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baulage axial an den eingestellten Walzgerist-An-
schlagsflachen (8) anliegenden Anschlagsflachen
(4) im Profil bearbeitet und danach in das Walzgerist
(2) eingebaut werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Vermessen mittels eines berlihrungslosen
Messverfahrens durchgefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Vermessen mittels eines berthrenden
Messverfahrens durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Vermessen mittels einer mechanischen
Mefvorrichtung durchgefiihrt wird.

Walzgerust (2), insbesondere fiir eine WalzstralRe
zum Walzen metallischer Rohre oder Stabe, in dem
mindestens drei ein Kaliber (9) bildende Walzen (1)
drehbar in Walzenaufnahmen (6) angeordnet sind,
um das Walzgut zu walzen, wobei die Walzen (1)
eine in einem axialen Endbereich angeordnete An-
lageflache (4) zur axialen Positionierung der Walze
(1) aufweisen, die im montierten Zustand der Walze
(1)im Walzgertst (2) an einer definierten Anschlags-
flache (8) im Walzgerist (2) anliegt, insbesondere
zur Durchfuihrung des Verfahrens nach einem der
Anspruche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB jeder Walze (1) im Walzgerist (2) ein Einstell-
element (5) zugeordnet ist, welche in Abhangigkeit
der gemessenen Istpositionen der Walzenwellen po-
sitionierbar an Referenzflachen (7) im Walzgerist
(2) angeordnet sind und sich bei Anlage der Walzen
(1) an Anschlagsflachen (8) der Einstellelemente (5)
die gewlinschten axialen Lagen der Walzen (1) im
Walzgeriist ergeben.

Walzgerist nach Anspruch 6

dadurch gekennzeichnet,

daB jedes Einstellelement (5) individuell in einer
Walzenaufnahme (6) im Walzgerist (2) vorgesehen
ist.

Walzgerist nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Einstellelement (5) als eine Platte oder ein
Ring ausgebildet ist.

Claims

A method for the axial positioning of rollers (1) in a
rolling stand (2) comprising at least three rollers, in
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particular for rolling metal pipes or rods, in which the
rollers (1) defining a gauge (9) are removed from the
rolling stand (2) as required and reworked on a ma-
chining machine to give them the profile (3) required
for the rolling,

characterised in

that the actual position of the roller shafts of the roll-
ers (1) incorporated in the rolling stand (2) is meas-
ured, the actual centre point (M) of the gauge (9) and
the actual shaft centre positions are determined with
respect to the point of intersection of the measured
roller shafts, and desired positions for the axial po-
sition of adjustable stop faces (8) provided for each
roller (1) in the rolling stand are formed by means of
a geometrical relationship, to which positions the
stop faces (8) are adjusted for calibrating the rolling
stand (2).

The method according to claim 1,

characterised in

that the rollers (1) are machined in profile starting
from the stop faces (4) which abut axially against the
adjusted rolling stand stop faces (8) in their mounting
position and are then mounted into the rolling stand

(2).

The method according to claim 1 or 2,
characterised in

that the measurement is carried out by means of a
noncontact measurement method.

The method according to claim 1 or 2,
characterised in

that the measurement is carried out by means of a
contact measurement method.

The method according to claim 1 or 2,
characterised in

that the measurement is carried out by means of a
mechanical measuring device.

Arolling stand (2) in particular for a mill train for rolling
metal pipes or rods, in which at least three rollers (1)
forming a gauge (9) are rotatably disposed in roller
receivers (6), in order to roll the workpiece, wherein
the rollers (1) have a stop face (4) arranged in an
axial end region for the axial positioning of the roller
(1) which, in the mounted state of the roller (1) in the
rolling stand (2), abuts against a defined stop face
(8) in the rolling stand (2), in particular for carrying
out the method according to one of claims 1 to 5,
characterised in

that eachroller (1) in the rolling stand (2) is assigned
an adjusting element (5), which are arranged posi-
tionably on reference faces (7) in the rolling stand
(2) depending on the measured actual positions of
the roller shafts and yield the desired axial positions
of the rollers (1) in the rolling stand when the rollers
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(1) abut against stop faces (8) of the adjusting ele-
ments (5).

The rolling stand according to claim 6,
characterised in

that each adjusting element (5) is provided individ-
ually in a roller receiver (6) in the rolling stand (2).

The rolling stand according to claim 6 or 7,
characterised in

thatthe adjusting element (5) is configured as a plate
or aring.

Revendications

Procédé de positionnement axial de cylindres (1)
dans une cage de laminoir (2) comportant au moins
trois cylindres, notamment pour laminer des tubes
ou barres métalliques, lors duquel on retire en cas
de besoin des cylindres (1) définissant un calibre (9)
de la cage de laminoir (2) et on les ré-usine sur une
machine d’usinage, pour leur conférer le profil (3)
nécessité pour le laminage,

caractérisé en ce que,

on mesure la position réelle der arbres de cylindres
des cylindres (1) montés dans le train de laminoir
(2), al'aide du point d’intersection des arbres de cy-
lindres mesurés, on détermine le point médian (M)
effectif du calibre (9) ainsi que les positions effectives
des centres d’arbres et par une relation géométrique,
on forme des positions de consigne pour la position
axiale de surfaces de butée (8) prévues pour chaque
cylindre (1) dans la cage de laminoir (2) sur lesquel-
les on regle les surfaces de butée (8) pour I'étalon-
nage de la cage de laminoir.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que,

a partir de leurs surfaces de butée (4) adjacentes en
direction axiale aux surfaces de butées réglées (8)
de la cage de laminoir, on usine les cylindres (1) puis
on les monte dans la cage de laminoir (2).

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que,

on procede a la mesure a l'aide d'un procédé de
mesure sans contact.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1et2,

caractérisé en ce que,

on procéde a la mesure a l'aide d’'un procédé de
mesure par contact.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que,
on procede a la mesure au moyen d’un dispositif de
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mesure mécanique.

Cage de laminoir (2), notamment pour un train de
laminoirs pour laminer des tubes ou barres métalli-
ques, dans lequel au moins trois cylindres (1) for-
mant un calibre (9) sont disposés de fagon rotative
dans des logements de cylindre (6), pour laminer le
produit a laminer, les cylindres (1) comportant une
surface d’appui (4) disposées dans une zone d’ex-
trémité axiale, pour le positionnement axial des cy-
lindres (1), qui lorsque le cylindre (1) est en position
montée, s’appuie dans la cage de laminoir (2) sur
une surface de butée (8) définie dans la cage de
laminoir (2), notamment pour la réalisation du pro-
cédé selon I'une quelconque des revendications 1 a
5,

caractérisé en ce que,

a chaque cylindre (1) est associé dans la cage de
laminoir (2) un élément de réglage (5) qui en fonction
de la position réelle mesurée des arbres des cylin-
dres est disposée de sorte a étre positionnable sur
des surfaces de référence (7) dans la cage de lami-
noir (2) et en ce que lors de I'appui des cylindres (1)
sur des surfaces de butée (8) des éléments de ré-
glage (5), on obtient les positions axiales souhaitées
des cylindres (1) dans la cage de laminoir.

Cage de laminoir selon la revendication 6,
caractérisée en ce que,

chaque élément de réglage (5) est prévu individuel-
lement dans unlogement de cylindre(6) dans la cage
de laminoir (2).

Cage de laminoir selon la revendication 6 ou 7,
caractérisée en ce que,

I'élément de réglage (5) est congu sous la forme
d’une plaque ou d’une bague
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